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Abstract 



In brushware which consists of a plastic body, provided with at least one hollow space which is open 
towards the bristle side, and of bristles made of thermoplastic which are attached to said plastic body 
by the melting or welding method, the bristles and body are connected to one another whilst 
simultaneously closing the hollow space due to the fact that the bristles are melted on at their end 
facing the body and are provided with a flat foot whilst shortening their length, the surface of said foot 
being greater than the clear cross-section of the opening of the hollow space, and that the melted 
plastic foot is fitted at the edge onto the melted-on opening edge of the hollow body and is connected 
thereto under pressure. The melting-on preferably takes place by the heat-sealing method, it being 
possible at the same time for an opening to be moulded into the foot, which connects the bristle ends 
to one another and serves as a closure, in order to be able to apply application media contained in the 
hollow space of the body. In this case, the opening can be made by inserting a core which is not 
involved in the melting operation and also serves as a type of plug. 
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© Verfahren zur Herstellung von Borstenwaren 

Bei Borstenwaren, die aus einem mit wentgstens einem zur 
Borstenseite offenen Hohlraum versehenen Kunststoff-K6r- 
per und daran im Schmelz- oder SchweiSverfahren bef estig- 
ten Borsten aus thermopiastischem Kunststoff bestehen, 
werden Borsten und Korper unter gleichzeitigem VerschluS 
des Hohlraums dadurch miteinander verbunden, da£ die 
Borsten an ihrem dem Korper zugekehrten Ende aufge- 
schmolzen und unter Verkurzung ihrer Lange mit einem fla- 
chigen FuS versehen werden, dessen Flache groSer ist als 
der lichte Querschnitt der Offnung des Hohlraums, und daS 
der schmelzplastische FuS randseitig auf den aufgeschmol- 
zenen Offnungsrand des Hohlkorpers aufgesetzt und unter 
Druck mit diesem verbunden wird. Das Aufschmelzen erf olgt 
vorzugsweise im Heizspiegel-Verfahren, wobei zugleich in 
■ dem die Borstenenden miteinander verbindenden und als 
f VerschluS dienenden Fufi eine 6ffnung eingeformt werden 
kann, urn in dem Hohlraum des Korpers enthaltene Auf- 
tragsmedien ausbringen zu konnen. Dabei kann die Offnung 
durch Einsetzen eines am Schmelzvorgang nicht teilneh- 
menden Kerns, der zugleich als eine Art Pfropfen dient, her- 
gestellt werden. 
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Patentanspruche Beschreibung 

1. Verfahren zur Herstellung von Borstenwaren, . Verfahren zur Herstellung von Borstenwaren, beste- 
bestehend aus einem mit wenigstens einem zur hend aus einem mit wenigstens einem zur Borstenseite 
Borstenseite offenen Hohlraum versehenen Kunst- 5 offenen Hohlraum versehenen Kunststoff-Korper und 
stoffkorper und daran im Schmelz- oder SchweiD- . daran irn Schmelz- oder SchweiBverfahren befestigten 
verfahren befestigten Borsten aus thermopiasti- Borsten aus thermoplastischem Kunststoff. 

schem Kunststoff, dadurch gekennzeichnet, daB Aufgrund des heutigen Standes der Kunststoff tech- 
die Borsten an ihrem dem Korper zugekehrten En- nologie und der hierzu entwickelten SchweiBverfahren 
de -aufgeschmolzeri und unter Verkurzung ihrer Vo ist es moglich geworden, Borstenwaren dadurch herzu- 
Lange mit einem flachigen- FuB versehen werden, stellen, daB Borsten aus thermoplastischem Kunststoff 
dessen Flache groBer ist als der lichte Querschnitt auf bzw. in den tragenden Korper aus Kunststoff einge- 
der Offnurig des Hohlraums, daB der schmelzplasti- schweifit bzw. durch Schmelzen eingefugt werden kon : 
sche FuB randseitig auf den aufgeschmolzeneri Off- nen. D>amit ist gegenuber den herkdmmlichen Stoppver- 
nungsrand des HohJkorpers aufgesetzt und unter 15 fahren eine erhebliche fertigungstechnische Vereinfa- 
Druck mit diesem verbunden wird. chung gegeben. Ferner ergeben sich anwendungstech- 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- nische Vorteile dadurch, daB das auf diese Weise herge- 
zeichnet, daB der Korper an seinem Gffnungsrand stellte Gerat ausschlieBlich aus Kunststoff besteht, der 
innenseitig mit einer umlaufenden Stufe versehen vor allem in hygienischer Hinsicht sowie hinsichtlich der 
und der FuB an den Borsten in die Stufe eingesetzt 20 Reinigungsmoglichkeit den friiher verwendeten Natur- 
wird stoffen (Holz, Naturfaser) Qberiegen ist Auch laBt sich 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- zwischen dem Korper und den Borsten ein sauberer 
zeichnet, daB nach dem Einsetzen des FuBes in die AbschluB erzeugen, insbesondere fehlt es an den friiher 
Stufe der den FuB in Richtung zu den freien Enden notwendigen Lochern zur Aufnahme der Borsten, die 
der Borsten uberragende Rand des Korpers ober- 25 wiederum steter AnlaB zur Verschmutzung und hygieni- 
seitig an dem FuB thermisch angeformt wird. schen Problemen gewesen sind. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 -3, da- Bisher sind Borsten entweder stumpf auf den massi-* 
durch gekennzeichnet, daB die Enden der Borsten ven Korper- aufgeschweiBt oder in Sackl6cher des mas- 
und der Korperim Bereich dessen Off nungsrahdes . siven Korpers durch Schmelzen eingefugt .worden. Da- 
im Heizspiegel- Verfahren gleichzeitig aufge- 30 bei ist es ferner bekannt, die Borsten an ihrem korper- 
schmolzen und unmittelbar nach Erreichen der not- seitigen Ende durch Aufschmelzen miteinander zu ver- 
wendigen Plastizitatzusammengefuhrt werden. binden und dabei zugleich eine flachige, plattenformige 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1—4 zur Verdickung auszubilden, die dann mit dem Korper in 
Herstellung von Borstenwaren, die in ihrem Hohl-. - der Regel auf mechanischem.Wege verbunden wird. 
raum Auftragsmedien in flussiger, pastoser oder 35 Schwierigkeiten bei dieser Art der Verbindung der 
puivriger Form aufnehmen und zwischen den Bor- Borsten mit dem Korper ergeben sich dann, wenn der 
sten wenigstens eine Austrittsoffnung aufweisen, Korper hohl ausgebildet ist, was haufig schon allein aus 
dadurch gekennzeichnet, daB anlaBlich des Auf- Grunden der Materialersparnis erwiinscht ist Der 
schmelzens der Borstenenden zu einem FuB die Hohlkorper muB dann ausreichend dickwandig sein, da- 
AustrittsoffnungindenFuBeingeformtwird. 40 mit die die Borsten aufnehmende Wandung beim Auf- 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 -5, da- schmelzen nicht zu sehr geschwacht wird oder durch 
durch gekennzeichnet, daB beim Aufschmelzen der ungleichmaBiges Aufschmelzen Schwachstellen erhalt, 
Borstenenden im Heizspiegel- Verfahren die Off- die dann bei Benutzung des Gerates durchbrechen oder 
nung im FuB der Borsten mittels eines Formdorn ausbrechea Es ist deshalb bei hohlen Kunststoff-K6r- 
am Heizspiegel eingeformt wird. 45 pern bisher meist bei der mechanischen Befestigung des 

7. Verfahren insbesondere nach einem der Anspru- BorstenfuBes am Borstenkorper geblieben. 

che 1 -5, dadurch gekennzeichnet, daB die Offnung Der Erfindung Hegt, die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
im FuB der Borsten mittels eiries zwischen den Bor- fahren vorzuschlagen, mit dessen Hilfe Borstenwaren 
sten eingelegten, diese beidseitig uberragenden aus einem hohlen Kunststoff-Korper, der wenigstens , 
Pfropfeneiementes, das wahrend der Bildung des 50 einen zur Borstenseite hin offenen Hohlraum aufweist, 
FuBes unverformt bleibt, hergestellt wird. unmittelbar mit Borsten aus thermoplastischem Kunst- 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- s toff unter gleichzeitigem VerschlieBen des Hohlraums 
zeichnet, daB fur das Pfropfenelement ein mit dem auszustatten. 

Kunststoff der Borsten nicht verschmelzender Ausgehend von dem eingangs genannten Verfahren 
Werkstoff verwendet wird. 55 wird diese Aufgabe dadurch gelost, daB die Borsten an 

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge- ihrem dem Korper zugekehrten Ende aufgeschmolzen 
kennzeichnet, das Pfropfenelement zumindest in und unter Verkurzung ihrer Lange mit einem flachigen 
Hohe des FuBes der Borsten mit einem Profil ver- FuB versehen -werden,- dessen Flache groBer ist als der 
sehen und dieses wahrend der Erzeugung des Fu- lichte Querschnitt der Offnung des Hohlraums, und daB 
Bes in den schmelzplastischen Kuns. ttoff eingebet- 60 der schmelzplastische FuB randseitig auf den aufge- 
tet wird. schmolzenen Offnungsrand des Hohlkorpers aufgesetzt 

10. Borstenware, hergestellt nach einem der An- und unterDruck mit diesem verbunden wird. 
spruche 1 -9, dadurch gekennzeichnet, daB sie als Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren wird also, wie 
Pinsel, Bursten, Besen, Schrubber, deren hohler an sich bekannt, ein Kunststoff-Korper mit einem nach 
KOrper ggf. mil einem Auftragsmedium gefOllt ist, 65 auBen offenen Hohlraum verwendet. Ferner werden die 
oder als Pad, Matte odldgl. ausgebildet ist. Borsten an ihrem am Korper zu befestigenden Ende, 

wie gleichfalls an sich bekannt, durch Aufschmelzen zu 
einem flachigen FuB umgeformt. Bei dem Aufschmelzen 
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werden die Borsten urn eine solche Lange verkurzt. wie 
zur Bildung eines FuBes notwendig ist, dessen Flachc 
wenig grdBer ist als die lichte Weite der Offnung des 
Korpers. Der flachige FuD wird dann so auf den aufge- 
schmolzenen Offnungsrand des Korpers aufgesetzt und 
durch Anwendung von Druck mit diesem verbunden, 
daB der FuB nach dem Erstarren der Schmelze zugleich 
den VerschluB fur den Hohlraum des Korpers bildet. 

Der flache FuB verbindet also zum einen die Borsten 
miteinander und bildet fur diese einen stabilen Trager, 
der die Borsten in der vorgegebenen Position halt, ande- 
rerseits bildet er den VerschluB fur den Hohlraum, wo- 
bei er zugleich den Hohlkdrper im Bereich des Off- 
nungsrandes bruckenartig aussteift, so daB trotz der 
hohlen Ausbildung der Korper vergleichsweise diinn- 
wandig und damit materialsparend ausgebildet sein 
kann. 

Bei extrem dunnwandigen Korpern bzw. solchen, bei 
denen der Offnungsrand zugleich den auBeren UmriB 
des Korpers bildet, wird der KSrper vorzugsweise an 
seinem Offnungsrand innenseitig mit einer umlaufenden 
Stufe versehen und der FuB an den Borsten in die Stufe 
eingesetzt In diesem Fall wird der FuB an den Borsten 
auBenseitig von dem uberstehenden Offnungsrand ab- 
gedeckt und eingefaBt 

In einer weiteren Ausgestaltung dieses Verfahrens 
kann vorgesehen sein, daB nach dem Einsetzen des Fu- 
Bes in die Stufe der den FuB in Richtung zu den freien 
Enden der Borsten uberragende Rand des Korpers 
oberseitig an den FuB thermisch angeformt wird. 

Diese Ausbildung des Verfahrens empfiehlt sich ins- 
besondere, wenn auch nicht ausschlieBlich, dann, wenn 
Borsten und Korper aus nicht oder aus schlecht ver- 
schweiBbaren Kunststoffen bestehen, in dem durch den 
angeformten Offnungsrand eine Art Bordel entsteht, 
der den FuB zugleich mechanisch fixiert 

In bevorzugter Ausfuhrung des erfindungsgemaBen 
Verfahrens werden die Enden der Borsten und der Kor- 
per im Bereich dessen Offnungsrandes im Heizspiegel- 
Verfahren gleichzeitig aufgeschmolzen und unmittelbar 
nach Erreichen der nbtwendigen Plastizitat zusammen- 
gefuhrt 

Auf diese Weise lassen sich Borsten und Korper in 
einem einzigen Arbeitsgang an einer Station in rationel- 
Ier Weise miteinander verbinden. 

Es sind Borstenwaren mit hohlen Korpern bekannt. 
die in ihrem Hohlraum Auftragsmedien in flussiger, pa- 
stoser oder pudriger Form aufnehmen und die zwischen 
den Borsten wenigstens eine Austrittsoffnung aufwei- 
sen, urn das im Korper enthaltene Medium durch 50 
Druckanwendung, z.B. auf den Hohlkdrper, oder durch 
Schwerkraft austreten zu lassen und gleichzeitig aufzu- 
tragen. Solche Auftragsgerate werden insbesondere im 
kosmetischen und therapeutischen Bereich, jedoch auch 
im Haushalt und zu technischen'Zwecken eingesetzt. 55 
Bei solchen Borstenwaren wird nun anlafllich des Auf- 
schmeizens der Borstenenden zu einem FuB die Aus- 
trittsoffnung in den FuB eingeformt. 

Dies kann beispielsweise beim Aufschmelzen der 
Borstenenden im Heizspiegel- Verfahren dadurch ge- 60 
schehen, daB die Offnung im FuB der Borsten mittels 
eines Formdorns am Heizspiegel eingeformt wird. Bei 
dieser Ausfuhrung erfolgt die Bildung des FuBes an den 
Borstenenden und der Austrittsoffnung mit demselben 
Werkzeug, indem entweder der Formdorn eine solche 
Lange aufweist, daB er schon vor Beginn des Auf- 
schmelzens der Borstenenden ausreichend tief zwischen 
die Borsten eingreift und der FuB sozusagen urn den 
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Formdorn gebildet wird, oder aber kann der Formdorn 
seinerseits beheizt sein und nachtraglich in den FuB ein- 
gefahren werden. 
In einer anderen vorteilhaften Ausfuhrung des Ver- 
5 fahrens wird die Offnung im FuB der Borsten mittels 
eines zwischen den Borsten eingelegten, diese beidseitig 
iiberragenden Pfropfenelementes, das wahrend der Bil- 
dung des FuBes unverformt bleibt, hergestellt 
Bei dieser Variante des Verfahrens wird also eine Art 
10 Formkern verwendet, der zuvor zwischen die Borsten 
eingelegt, eingesetzt oder eingeschoben worden ist und 
beim Aufschmelzen der Borstenenden zu einem FuB 
seine Form beibehalt, also in dem gebildeten FuB einge- 
lagert wird. Dieser Pfropfen kann entweder nach dem 
15 Verbinden von FuB und Offnungsrand des Korpers ent- 
fernt werden oder aber im FuB verbleiben und erst vom 
Benutzer herausgezogen werden, wodurch die Aus- 
trittsoffnung freigelegt und das im Hohlkdrper befindli- 
che Medium austreten kann. Das Pfropfenelement er- 
20 fullt also hier nicht nur die Aufgabe, die Austrittsoffnung 
im FuB auszubilden,sondern zugleich die Aufgabe eines 
. echten Pfropfens. 

Am einfachsten laBt sich dieses Verfahrens dadurch 
verwirklichen, daB fur das Pfropfenelement ein mit dem 
25 Kunststoff der Borsten nicht verschweiBender Werk- 
stoff verwendet wird. Auf diese Weise ist sichergestellt, 
daB zwischen dem Pfropfenelement und dem an den 
Borsten gebildeten FuB kein FormschluB, sondern allen- 
falls ein KraftschluB stattfindet, der beim Herausziehen 
30 des Pfropfenelementes leicht uberwunden werden kann. 
In weiterer vorteilhafter Ausgestaltung dieses Ver- 
fahrens kann das Pfropfenelement zumindest in Hohe 
des FuBes der Borsten mit einem Profil versehen und 
dieses wahrend der Erzeugung des FuBes in den 
35 schmelzplastischen Kunststoff eingebettet werden. 

Mit dieser Verfahrensvariante . wird zwischen dem 
Pfropfenelement und dem BorstenfuB zusatzlich ein 
FormschluB erhalten, der dafursorgt,daB,das Pfropfen- 
element nur unter bewuBter Anwendung einer Zugkraft 
40 aus dem BorstenfuB entfernt werden kann. Dariiberhin- 
aus sorgt dieser FormschluB fur eine bessere Dichtheit 
des Hohlkorpers. Dabei kann die Profilierung so ausge- 
bildet sein, daB das Pfropfenelement nach dem ersten 
Offnen als VerschluB der Austrittsoffnung dient, indem 
45 beispielsweise die Profilierung von einem Gewinde ge- 
bildet ist. Auf diese Weise laBt sich das Pfropfenelement 
auch nach dem ersten Offnen wieder zum VerschlieBen 
• verwenden. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren kann bei praktisch . 
alien Borstenwaren, die aus einem Korper und daran 
befestigten Borsten bestehen, angewandt werden. Es 
lassen sich insbesondere Pinsel und Biirsten beliebiger 
Anwendung und GroBe herstellen, wie auch Besen und 
Schrubber. In gleicher Weise lassen sich kissenartige 
Pads, Matten etc. aus einem Kunststoff-Wabenprofil 
herstellen. In alien Fallen ergibt sich mit dem erfin- 
dungsgemaBen Verfahren eine erhebliche Materialer- 
sparnis am Korper und gleichwohl ein fester und funk- 
tibnssicherer Sitz der Borsten am Korper unter gleich- 
zeitiger Aussteifung des hohl ausgebildeten Korpers. 
Die Korper selbst konnen im SpritzgieB- oder Blasver- 
fahren mit relativ diinner Wandung hergestellt werden. 
Das Verfahren laBt sich ferner auf extrudierte Kunst- 
stoff-Profile, wie Rohre od.dgl. anwenden, die ein- oder 
65 beidseitig mit Borsten in der erfindungsgemaBen Weise 
verschlossen werden. 

Nachstehend ist die Erfindung anhand einiger in der 
Zeichnung wiedergegebener AusfOhrungsbeispiele be- . 
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schrieben. In der Zetchnung zeigen: 

Fig. 1 Eine schematische Darstellung des Verfahrehs 
in einer erstenAusfiihrung;* 

Fig. 2 eine der Fig. 1 entsprechende Teilansicht einer 
anderen Ausfiihrung des Verfahrens; 5 

. Fig. 3—12 verschiedene Ausftihrungsformen von er-, 
findungsgemaB hergestellten Borstenwaren, jeweils im 
Schnitt bzw.Teilschnitt; 

Fig. 13 eine schematische Arisicht einer "weiteren Va- 
riante des Verfahrens und io 

Fig. 14 eine nach dem Verfahren gemaB Fig. 13 her- 
gestellte Ausfuhrungsform. ' 

In Fig. 1 ist die Herstellung eines Pinsels, z.B. eines 
Strahnchenpinsels'fur den Friseurbedarf gezeigt. Im lin- 
ken Teil der Darstellung ist der Korper 1 mit einem 15 
Hohlraum 2 und einem Stiel 3 erkennbar. Der Hohlkor- 
per 2 weist an seiner mit Borsten zu besetzenden Stirn- 
seite eine Offnung 4 auf, die von einem Offnungsrand 5 
begrenzt ist. Beim gezeigten Ausfuhrungsbeispiel ist anv 
Offnungsrand 5 irmensei tig eine ringformige Stufe 6 20 
vorgesehen. Der in Fig. 1 gezeigte Korper wird bei- 
spielsweise durctiSpritzgieBen hergestellt In dem rech- 
ten Teil der Darstellung sind Borsten 7 gezeigt die bei 
diesem Ausfuhrungsbeispiel zu mehreren parallelen * 
Biindeln 8 zusammengefaBt sind* Die Bundel sind in 25 
einem Halter 9 gefuhrt- Die Borsten 7 bzw. Bundel 8 
werden an ihrem einen Ende durch* Aufschmelzen und 
gleichzeitiger Verkurzung der Borstenlange zu einem 
flachigen FuB 10 aufgeschmolzen, der in seiner UmriB- 
form 1 1 kalibriert wird, und zwar derart, daB der FuB 10 30 
in die ringformige Stufe 6 des Offnungsrandes 5 des 
Korpers 1 eingreifen kann. . . - 

Ebenso wie die Borsten 8 an ihren Enden zu dem FuB 
10 aufgeschmolzen werden, wird auch der Offnungsrand 
5 im Bereich der Stufe 6 des Korpers 1 aufgeschmolzen 35 
und der Korper und die Borsten zusammengefahren, bis 
ein VerschweiBen oder Verschmelzeh stattfindet Dies 
geschieht beim gezeigten Ausfuhrungsbeispiel durch ei- 
nen Heizspiegel 12, der in Richtung des Doppelpfeils 13 
bewegbar ist und in der gezeigten Stellung, der Arbeits- 40 
position, das Aufschmelzen cier Borsten 7 bzw. des Off- 
nungsrandes 5 des Korpers 1 ubernimmt 

Urn einerseits den FuB 10 beim Aufschmelzen gleich 
zu kalibrieren; weist der Heizspiegel 12 an der der Bor- 
stenhalteplatte 9 zugekehrten Seite eine Formkontur 14 45 
auf. Durch Heranfahren der Borsten an den Heizspiegel 
wird der FuB 10 unter Verzehr von Borstenlange durch 
Aufschmelzen hergestellt GleichermaBen wird durch 
Anfahren des Korpers .1 gegen eine auf der gegeniiber- 
liegenden Seite des Heizspiegels 12 angeordnete Form- 56 
kontur 15 im Bereich des Offnungsrandes 5 mit der Stu- 
fe 6 versehen. Nach dem Aufschmelzen und der Form- 
gebung wird der Heizspiegel in Richtung des nach au- 
Ben weisenden Pfeils herausgezogen und werden die 
Borstenbundel 8 und der Korper 1 zusammengefahren, 55 
bis nach dem Erstarren der Schmelze die Verbindung 
hergestellt ist. 

Bei dem Ausf iihrungsbeispiel gem. Fig. 2 wird in den 
FuB 10 eines Borstenbundels bzw. Borstenpakets 8 eine 
Austrittsdffnung 16 eingeformt. Hierzu c ient ein inner- 60 
halb der den FuB 10 bildenden Formkontur 14 des Heiz- 
spiegels 12 angeordneter Formdorn 17, der beim Zu- 
sammenfahren von Heizspiegel 12 und Borstenhaite- 
platte 9 zwischen die Borsten eindringt. Der Formdorn 
17 kann beheizt oder unbeheizt sein. 65 

Fig. 3 zeigt einen Auftragspinsel 18, wie er mit dem 
Verfahren nach Fig. 1 hergestellt werden kann. Der 
Auftragspinsel besteht aus einem Kbrper 1 mit einem 



Stiel 3 und einem im vorderen Bereich angeordneten 
Hohlraum 2, der durch den FuB 10 verschlossen ist. Der 
FuB 10 ist durch Aufschmelzen mehrerer Borstenbundel 
8erhalten worderi. 

Fig. 4 zeigt eine der Fig. 3 ahnliche Ausfflhrung eines 
Auftragspinsels 19, der statt einzelner Borstenbundel 8 
ein Borstenpaket 20 aufweist 

Die in Fig. 5 gezeigte Ausfiihrungsform eines Auf- 
tragspinsels 21 ist beispielsweise nach dem Verfahren 
gem. Fig. 2 hergestellt. Sie unterscheidet sich von der 
Ausfuhrungsform gem. Fig. 4 dadurch, daB der FuB 10 
eine Austrittsoffnung 16 aufweist, die zwischen den Bor- 
sten 7 ausmundet. In diesem Fall kann der Hohlraum 2 
vor dem VerschiieBen mit einem Auftragsmedium in 
flussiger, pastoser oder pulvriger Form gefuilt werden. 

Fig. 6 zeigt eine abgewandelte Ausfiihrungsform ei- 
nes Auftragspinsels 22, bei dem der Korper 1 einen 
durch eine Rippe 23 in zwei Kammern unterteilten 
Hohlraum aufweist, wobei der FuB 10 der Borsten 7 
nicht nur in den Offnungsrand des Korpers 1, sondern 
auch auf die Stirnseite der Versteifungsrippe 23 aufge- 
setzt ist V 

Fig. 7 zeigt ein Ausfuhrungsbeispiel, bei dem ein Bor- 
stenpaket 7 mit seinem FuB 10 auf den Grund des Hohl- 
raums 2 aufgeschweiBt bzw. eingef ugt ist 

In Fig. 8 ist wiederum ein Auftragspinsel 24 im Teil- 
schnitt gezeigt, bei dem die in Fig. 1 gezeigte Stufe 6 am 
Offnungsrand 5 tiefer ist als der FuB breit ist, so daB der 
FuB 10 nach dem Einsetzen versenkt angeordriet ist Der 
den FuB 10 uberragende Stirnrand 25 des Korpers 1 ist 
uber den Rand des FuBes 1 verformt, was wiederum 
thermisch geschieht Dadurch wird eine zusatzlich kraft- 
schliissige Verbindung nach Art eines Bordels erzeugt 

Fig. 9 zeigt eine Variante fur einen groBflachigen Be- 
satz eines Korpers 26. Hier kann es sich beispielsweise 
um Biirsten, Besen, Schrubber, Pads oder Matten han- 
deln. Der Korper 26 weist bei diesem Ausfuhrungsbei- 
spiel eine Vielzahl von Hohlraumen 27 auf, die zur Nut- 
zungsseite des Korpers 26 hin einen Offnungsrand 28 
aufweisen. Auf den Offnungsrand 28 sind die Borsten 7 
mit ihrem FuB 10 aufgeschweiBt ,. 

Die Ausfuhrungsform gem. Fig.. 10 unterscheidet sich 
von, der gem. Fig. 9 dadurch, daB am Offnungsrand 28 
eine Stufe 29 ausgebildet; ist, in die die Borsten 7 mit 
ihrem FuB 10 eingesetzt sind 

Fig. 1 1 zeigt einen Korper 30, der beispielsweise im 
Blasverfahren hergestellt ist und somit einen oder meh- 
rere groBe Hohlraume 31 aufweist Die der Nutzungs- 
seite zugekehrte Wandung 32 des Korpers 30 ist mit. 
Vertiefurigen 33 versehen, die an ihrem Grund Aus- 
trittsoffnungen 34 fur ein im Hohlraum 31 unterzubrin- 
gehdes Auftragsmedium aufweisen. In die Vertiefungen 
33 sind die Borsten 7 mit ihrem FuB„ 10 eingesetzt Der 
FuB 10 weist in diesem Fall gleichfalls eine Austrittsoff- 
nung 16 auf, wie sie in Verbindung mit Fig. 2 und 5 
bereits beschrieben worden ist . 

Bei dem Ausfuhrungsbeispiel gem. Fig. 12 handelt es 
sich um eine Borstenware in Form eines HohlgefaBes 35 
mit einem flaschenartigen Hals 36 und einem Halswulst 
37, der wiederum eine innere Stufe aufweist In diese 
Stufe des Halswulstes 37 ist der FuB 10 der Borsten 7 
eingeschweiBt bzw. eingeschmolzen. 

Fig. 13 zeigt eine Variante des Verfahrens zur Her- 
stellung eines Auftragsgerates in Form eines Pinsels 
ahnlich der AusfUhrungsformen in Fig. 3 bis 8. Der Kor- 
per 1 weist, wie in Fig. 1 gezeigt, einen Hohlraum 2 mit 
einer stirnseitigen Offnung 4, einem Offnungsrand 5 und 
einer vertieften Stufe 6 auf. Die Borsten 7 sind in einer 
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ggf. mchrteiligen Spannplatte 9 gehalten, die lediglich 
eine Durchgangsoffnung fur die Borsten 7 aufweisen. 
Durch gegensinniges Verschieben der Platten 9 konnen 
die Borsten 7 geklemmt werden. 1m Zentrum der Bvindel 
ist ein Pfropfenelement 38 eingesetzt, das gleichfalls die 5 
Borstenhalteplatte 9 durchgreift und die Borsten 7 an 
beiden Enden Qberragt. Der auch hier venvendete Heiz- 
spiegel 12 weist eine von der Formkontur 14 fur die 
Bildung des FuBes ausgehende und beim gezeigten Aus- 
fuhrungsbeispiel bis zur gegenuberliegenden Formkon- 10 
tur 15 reichende Bohrung 39 auf, die wahrend des 
Schmelz- und Formvorgangs das innere Ende 40 des 
Pfropfenelementes 38 aufnimmt Das Pfropfenelement 
38 kann aus einem mit dem thermoplastischen Kunst- 
stoff der Borsten 7 nicht verschweiBbaren Werkstoff 15 
bestehen, so daB bei der Ausbildung des FuBes an den 
inneren Enden der Borsten 7 das Pfropfenelement 38 
frei bieibL Auf diese Weise wird in dem durch Auf- 
schmelzen und Kalibrieren erhaltenen FuB eine Off- 
nung freigehalten, die durch das Pfropfenelement 38 20 
verschlossen ist. Dies ist in Fig. 14 naher erkennbar. Das 
Pfropfenelement kann unmittelbar nach der Herstel- 
lung oder aber auch erst vom Benutzer unter Freilegen 
der Offnung 41 im FuB 10 herausgezogen oder heraus- 
gedreht werden. Zu diesem Zweck kann das Pfropfen- 25 
element an seinem freien Ende eine Verdickung 42 zur 
Vereinfachung der Handhabung aufweisen. Urn eine 
bessere Abdichtung zwischen Pfropfenelement 38 und 
FuB 10 zu erhalten bzw. das Pfropfenelement 38 als 
wiederverwendbaren VerschluB einzusetzen, kann die- 30 
ses zumindest in seinem Bereich 42 in Hohe des FuBes 
10 mit einem Profil, z.B. einem Gewinde versehen sein, 
das anlaBlich der Herstellung vom Material des FuBes 
10 dicht eingebettet wird, sich aber aufgrund der fehlen- 
den VerschweiBbarkeit nicht formschlQssig mit dem as 
FuB 10 verbindet Das Pfropfenelement 38 kann somit 
auch nach Gebrauch und dem Austreten eines Teils des 
im Hohlraum 2 befindlichen Auftragsmediums wieder 
zum VerschlieBen des Hohlraums 2 verwendet werden. 
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